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Production of hollow rivets from wire - has tool which forms rivet bore and 
rivet head in one operation, using mandrel arrangement 
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Abstract of DE4122158 

A hollow rivet is produced from a short length of 
wire which is inserted into a die (1) and held in 
place by a ram (2). The die has a through hole 
(4) and a mandrel (5) is inserted into the die from 
the side opposite to the punch. The mandrel has 
an end region (6) which has a diameter 
corresponding to the required bore of the rivet. 
The mandrel is pressed into the wire to form a 
tube and a shoulder on the mandrel presses the 
tube into a recess formed in the end face of the 
ram so that the rivet head is formed by an 
upsetting operation. The rivet is removed from 
the die by a tool (23). USE/ADVANTAGE - 
Method of producing hollow rivets without 
wasting material. 
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@ Eindrvick-Hohlnietpresse 

(§) Die Erfindung betrifft etn Verfahren zum Herstellen von 
Hohlnieten auf einer Presse durch KaltflieSpressen mit einer 
den Niet in einer Boh rung auf neh mend en Matrize und einem 
den Nietkopf stauchenden Stempel, wobei 

- ein Drahtabschnitt ats Werkstuck in der Matrizenbohrung 
innen liegt, mit einem Ende aus der Matrize vorsteht und mit 
dem anderen Ende an einem in der Matrizenbohrung 
einliegenden Dorn anliegt, dessen Durchmesser gleich dem 
Durchmesser des spateren Hohlraumes des Hohtnietes ist, 

• der Stempel gegen die Matrizen fahrt und mit einer 
Stempetvertiefung den vorstehenden Tail des Drahtab- 
schnittB8 zum Nietkopf staucht, 

• der Stempel eine Bohrung aufweist, die mit der Matrizen- 
bohrung fluchtet, einen Durchmesser g letch des spateren 
Niethohlraumes besitzt und wahrend des Stauchens durch 
einen Stempelstift verschlossen ist, 

■ - nech Herstellen des Nietkopf es die Stempel bohrung durch 
Zuruckziehen des Stempelstiftes geoffnet wird und der in 
der Matrizenbohrung einliegende Dorn in den Drahtab- 
schnitt hineingedruckt wird und den Niethohlraum erzeugt, 
wobei das Dra htm ate rial entgegen der Dornbewegungsrich- 
tung nach hinten flie&t, 

- der Dom mit seinem vorderen Ende einen Materialbutzen 
ausstoSt und in die Bohrung des Stempels schiebt, und nach 
Fertigsteilung des Hohlnietes dieser und der Butzen ausge- 
sto&en werden. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
von Hohlnieten auf einer Presse durch KaltflieBpressen 
mit einer den Niet in einer Bohrung aufnehmenden Ma- 5 
trize und einem den Nietkopf stauchenden Stempel. 

Zum Herstellen von Hohlnieten ist es bekannt in ei- 
ner Kaltformpresse eine Matrize und zwei Stempel zu- 
sammenarbeiten zu lassea Dieses bekannte Verfahren 
bendtigt verhaltnismaBig viele Teile und ist zeitaufwen- 10 
dig. 

Aufgabe ist es, eine Hohlnietpresse so zu verbessern, 
daB bei einfacher Konstruktion und wenig AusschuB 
hohe Stiickzahlen erreichbar sind. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgernaB dadurch gel6st, 15 
daB ein Drahtabschnitt als WerkstOck in der Matritzen- 
bohrung einliegt. mit einem Ende aus der Matrize vor- 
steht und mit dem anderen Ende an einem in der Matrit- 
zenbohrung einliegenden Dorn anliegt dessen Durch- 
messer gleich dem Durchmesser des spateren Hohl- 20 
raums des Hohlniets ist; daB der Stempel gegen die 
Matritzen fahrt und mit einer Sternpelvertiefung den 
vorstehenden Teil des Drahtabschnittes zum Nietkopf 
staucht; daB der Stempel eine Bohrung aufweist, die mit 
der Matritzenbohrung fluchtet einen Durchmesser 25 
gleich des spateren Niethohlraumes besiut und wah- 
rend des Stauchens durch einen Stempelstift verschlos- 
sen ist; daB nach Herstellen des Nietkopfes die Stempel- 
bohrung durch ZurQckziehen des Stempelstiftes geflff- 
net wird und der in der Matritzenbohrung einliegende 30 
Dorn in den Nietkorper hineingedrQckt wird und den 
Niethohlraum erzeugt, wobei das Drahtmaterial entge- 
gen der Dornbewegungsrichtung nach hinten flieBt; daB 
der Dorn mit seinem vorderen Ende einen Materialbut- 
zen des Nietkdrpers ausstdBt und in die Bohrung des 35 
Stempels schiebu und daB nach Fertigstel lung des Hohl- 
niets dieser und der Butzen ausgestoBen werden. 

Bei diesem Verfahren ist nur noch ein Stempel erfor- 
derlich, der mit einer Matritze zusammenarbeiteL Bei 
groBer Produktionssicherheit werden hohe Stfickzahlen 40 
pro Zeiteinheit erreicht Auch sind die Standzeiten der 
Werkzeuge sehr groB. 

Von Vorteil ist es, daB nach Fertigstellung des Hohl- 
niets der Stempel von der Matritze sich zurflckzieht und 
der fertigen Hohlniet aus der Matritzenbohrung durch 45 
den Dorn bzw. eine am Dorn anschlieBende Schulter 
eines den Dorn tragenden Stiftes und der Butzen aus 
der Stempelbohrung durch den Stempelstift gedruckt 
werden, 

Um sicherzustellen, daB der fertige Hohlniet ausge- 50 
worfen wird, wird vorgeschlagen, daB nach dem Zurfick- 
ziehen des Stempels und dem AusstoBen des Hohlnietes 
ein Teil (Stripper) in den Raum zwischen Stempel und 
Matritze fahrt und hinter den Kopf des Hohlniets greift, 
wahrend der Dorn sich zurflckzieht 55 

Eine besonders einfache und sicher arbeitende Kon- 
struktion wird dann erreicht wenn der Stempel an ei- 
nem Ende eines PreBstdBels fest ist, der durch eine Kur- 
ve angetrieben wird Hierbei kann der Stempelstift an 
einem im PreBstOBel langsverschieblich gelagerten «> 
Obertragungsteil fest sein, der insbesondere Qber einen 
Hebel von einer weiteren Kurve betatigt wird 

Ein Ausffihrungsbeispiel der Erfindung ist in den 
Zeichnungen dargestellt und wird im folgenden naher 
beschrieben. Es zeigen 65 

Fig. 1 vier verschiedene Verfahrensschritte von 
Stempel und Matritze, 

Fig. 2 die den Stempel betatigende Vorrichtung. 



Auf einer Seite einer ortsfesten Matritze t liegt ein 
Stempel 2 an. Rechtwinklig zur Anlageflache 3 befindet 
sich in der Matritze 1 eine Matritzenbohrung 4, in der 
ein Stift 5 verschieblich gelagert ist, dessen Durchmes- 
ser nur wenig geringer ist als der der Bohrung 4. An dem 
dem Stempel zugekehrten Ende des Stiftes 5 ist an die- 
sem ein Dorn 6 koaxial angeformt, dessen Durchmesser 
geringer ist als der des Stiftes 5 und dessen Durchmes- 
ser dem Innendurchmesser des herzustellenden Hohl- 
nietes entspricht 

Im Stempel 2 befindet sich eine Stempelbohrung 7, in 
der ein Stempelstift 8 einliegt, dessen Durchmesser nur 
wenig geringer ist als der der Stempelbohrung 7, so daB 
durch den Stift die Bohrung 7 verschlieBbar ist 

Stift 5, Stempelstift 8 und Stempel 2 werden vorzugs- 
weise durch Kurvenscheiben angetrieben. Der Antrieb 
von Stempel 2 und Stempelstift 7 ist in Fig. 2 dargestellt 
Der Stempel 2 ist mit seiner RQckseite in einem PreBsta- 
Bel 9 befestigt der in einer ortsfesten StempelfQhrung 
10 verschieblich gelagert ist An dem dem Stempel 2 
abgewandten Ende ist am PreBstoBel 9 eine Rolle 11 
gelagert die an einer Kurve 12 einer Kurvenscheibe 
an liegt. 

Der Stempelstift 8 ist mit seiner Ruckseite an der 
Kolbenstange 13 eines Kolbens 14 gelagert der koaxial 
im PreBstflBel 9 verschieblich gefOhrt ist und durch ei- 
nen zweiarmigen Winkelhebel 15 betatigbar ist dessen 
einer Arm an der ROckseite des Kolbens 14 und dessen 
anderer Arm fiber eine Schwenkrolle 16 an einer Kurve 
17 einer Kurvenscheibe anliegt 

Zu Beginn des Arbeitszyklus zur Herstellung eines 
Hohlnietes wird ein Drahtabschnitt 20 in die Matritzen- 
bohrung 4 eingeschoben, wobei das dem Stempel 2 zu- 
gekehrte Ende mit einem dem Kopf-Volumen entspre- 
chenden Bereich fiber die Matritze 1 hinaus stent In 
diesem Zustand ist der Stempel 2 von der Matritze 1 
abgehoben. Der Stempel 2 weist auf der der Matritze 1 
zugekehrten Seite eine Vertiefung 18 auf, die in GrdBe 
und Abmessungen der des Nietkopfes 19 entspricht 
Der Stempel 2 fahrt gegen die Matritze 1 bis zur Anlage 
und staucht hierbei das aus der Matritze 1 uberstehende 
Ende des Drahtabschnittes 20 zum Kopf 19 um, siehe 
Fig. 1 A. Bei diesem Stauchvorgang liegt das dem Stem- 
pel 2 abgewandte Ende des Drahtabschnittes 20 an der 
Vorderseite des Dorns 6 an, um zu verhindern, daB der 
Drahtabschnitt 20 in die Matritzenbohrung 4 zuruck- 
gleitet 

Nach dem Herstellen des Nietkopfes 19 wird der Stift 
5 in Richtung des Stempels 2 vorgeschoben, wobei der 
Dorn (Nadel) 6 in den Nietkorper 20 hineingedrQckt 
wird, um den Hohlraum des Hohlnietes 21 zu schaffen. 
Hierbei flieBt das Material des Nietkorper 20 entgegen 
der Bewegung des Domes 6 nach hinten innerhalb der 
Matritzenbohrung 4, siehe Fig. IB. Der Dorn 6 wird 
soweit nach vorne geschoben. daB er Material des Niet- 
korper 20 in Form eines Butzens 22 aus dem Hohlniet 21 
heraus in die Stempelbohrung 7 hineindrQckt Um dies 
zu ermdglichen, wurde der Stempelstift 8 von der Ma- 
tritze weg zurfickgezogen. Wahrend des Herstellens des 
Nietkopfes wardieser Stempelstift 8 soweit vorgescho- 
ben, daB er die Stempelbohrung 7 verschlossen hatte. 

Danach wird der Stempel 2 von der Matritze 1 weg- 
gefahren und der Stift 5 mit dem Dorn 6 in Richtung des 
Stempels 2 vorgeschoben, so daB die vordere Schulter 
des Stiftes 5 den fertigen Hohlniet 21 aus der Matritze 1 
herausschiebt. In diesem herausgezogenen Zustand la- 
gert der Hohlniet 21 noch auf dem Dorn 6, siehe Fig. 1C. 
Um den Hohlniet 21 vom Dorn 6 abstreifen zu kdnnen 
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bzw. den Dorn 6 aus dera Hohlniet herausziehen zu 
k6nnen,ohne daB der Hohlniet in die Matritzenbohrung 
zuruckgleitet, wird rechtwinklig zur Achse des Domes 6 
ein Abstreifteil 23 vorgeschoben, das in seiner Breite der 
Lange des Hohlnietes abzflglich des ICopfes entspricht 
und hinter den ICopf 19 greift 

Nunmehr kann der Stift 5 zuruckgezogen werden. so 
daB der Dorn 6 aus dem Hohlniet herausgleitet, siehe 
Fig. 1 D. Gleichzeitig fahrt das Abstreifteil 23 zurQck 
und der Stempelstift 8 wird vorgeschoben, urn den But- 
zen 22 aus der Stempelbohrung 7 herauszudrDcken. 

Patentanspriiche 
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15 



30 



35 



1. Verfahren zum Herstellen von Hohlnieten (21) 
auf einer Presse durch ICaltflieBpressen mit einer 
den Niet in einer Bohrung aufnehmenden Matritze 
(1) und einem den Nietkopf (19) stauchenden Stem- 
pel (2), dadurch gekennzeichnet, 

- daB ein Drahtabschnitt (20) als Werkstuck 2 o 
in der Matritzenbohrung (4) einliegt, mit einem 
Ende aus der Matritze (1) vorsteht und mit 
dem anderen Ende an einem in der Matritzen- 
bohrung (4) einliegenden Dorn (6) aniiegt, des- 
sen Durchmesser gleich dem Durchmesser des 25 
spateren Hohlraumes des Hohlnietes (21) ist, 

- daB der Stempel (2) gegen die Matritzen (1) 
fahrt und mit einer Stempel vertiefung (18) den 
vorstehenden Teil des Drahtabschnittes (20) 
zum Nietkopf (19) staucht, 

- daB der Stempel (2) eine Bohrung (7) auf- 
weist. die mit der Matritzenbohrung (4) fluch- 
tet, einen Durchmesser gleich des spateren 
Niethohlraumes besitzt und wahrend des Stau- 
chens durch einen Stempelstift (8) verschlos- 
sen ist, 

- daB nach Herstellen des Nietkopfes (19) die 
Stempelbohrung (7) durch ZurQckziehen des 
Stempelstiftes (8) gedffnet wird und der in der 
Matritzenbohrung (4) einliegende Dorn (6) in 40 
den Drahtabschnitt (20) hineingedrflckt wird 
und den Niethohlraum erzeugt, wobei das 
Drahtmaterial entgegen der Dornbewegungs- 
richtung nach hinten f lieQ t, 

- daB der Dorn (6) mit seinem vorderen Ende 45 
einen Materialbutzen (22) ausstoBt und in die 
Bohrung (7) des Stempels schiebt, und 

- daB nach Fertigstellung des Hohlniets (21) 
dieser und der Butzen (22) ausgestoBen wer- 
dea 50 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach Fertigstellung des Hohlniets (21) 
der Stempel (2) von der Matritze (1) sich zuruck- 
zieht und der fertige Hohlniet (21) aus der Matrit- 
zenbohrung (4) durch den Dorn (6) bzw. eine am 55 
Dorn anschlieBende Schulter eines den Dorn tra- 
genden Stiftes (5) und der Butzen (22) aus der Stem- 
pelbohrung (7) durch den Stempelstift (8) gedruckt 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 60 
kennzeichnet, daB nach dem Zuriickziehen des 
Stempels (2) und dem AusstoBen des Hohlnietes 
(21) ein Teil (Stripper) (23) in den Raum zwischen 
Stempel (2) und Matritze (1) fahrt und hinter den 
ICopf (19) des Hohlnietes (21) greift, wahrend der 65 
Dorn (6) sich zurQckzieht 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet daB der Stempel (2) an 



einem Ende eines PreBstdBels (9) fest ist, der durch 
eine Kurve(12) angetrieben wird 
5. Verfahren nach Anspruch 4 t dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Stempelstift (8) an einem im PreB- 
st6Bel (9) langsverschieblich gelagerten Ubertra- 
gungsteil (13, 14) fest ist, das insbesondere Qber 
einen Hebel (15) von einer weiteren Kurve (17) 
betatigt wird 
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